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Beschreibung s 

Schunk GmbH & Co - KG Fabrik fur Soann- und Greifwerkzeu- 
ae. Bahnhofstrafle 106-134. D-74348 Lauffen 

Zwischenbuchse fur ein Spannfutter und Verf ahren zu deren 
Herstelluncr 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Zwischenbuchse 
zum Einsetzen in die zentrale Aufnahme eines Spannf utters 
mit einem zylindrischen Korper, der eine zentrale, als 
Durchgangsbohrung ausgebildete Spannbohrung aufwreist, Des 
weiteren betrifft die Erfindung ein Spannfutter mit einem 
Futterkorper r in dem eine zentrale Aufnahme fur den 
Schaft eines zu spannenden Werkzeugs ausgebildet ist, und 
einem Kiihlmittelzufuhrkanal, der sich zwischen dem ma- 
schinenseitigen Ende des Futterkorpers und der Aufnahme 
erstreckt, urn dem maschinenseitigen Ende eines in die 
Aufnahme eingeschobenen Werkzeugs ein Kuhlmittel zuzuflih- 
ren, wobei in die Aufnahme eine Zwischenbiichse eingesetzt 
ist. SchlieBlich betrifft die Erfindung ein verf ahren zur 
Herstellung einer Zwischenbuchse. 

Spannfutter der vorgenannten Art sind in unterschiedli- 
chen Ausfuhrungsformen bekannt und werden in der Praxis 
eingesetzt r um einen Werkzeugschaft wie beispielsweise 
einen Bohrer- oder Fraserschaft in der Arbeitsspindel ei- 
ner entsprechenden Werkzeugroaschine zu fixieren. Bei den 
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bekannten Spannf uttern, welche beispielsweise als Dehn- 
spannfutter Oder als warmeschrumpf futter ausgebildet 
sind, ist der Spannweg sehr begrenzt, so daB die Durch- 
messer der Aufnahme einerseits und des zu spannenden 
werkzeugs andererseits aufeinander abgestiramt werden miis- 
sen. 

Urn mit einem Spannfutter auch Werkzeuge zu spannen, die 
einen wesentlich kleineren Durchmesser als die Spannf ut- 
terauf nahrae besitzen f werden in „der Praxis haufig soge- 
nannte Zwischenbllchsen eingesetzt, welche in die Spann- 
futteraufnahme eingeschoben werden r urn den Spanndurchmes— 
ser zu verringern* Diese Zwischenbiichsen besitzen einen 
zylindrischen Korper mit einer zentralen Spannbohrung, 
der entlang seines AuBenumfangs verteilt mehrere radiale 
Schlitze, die sich uber die gesamte Lange der Zwischen— 
blichse erstrecken r . aufweist- Die Schlitze dienen dabei 
dazu, der Zwischenbuchse die erf order liche Elastizitat 
zur Ubertragung der Spannkrafte zu geben~ 

Die bekannten Zwischenbiichsen werden in der Regel durch 
spanende BearbeitungsgSnge hergestellt. So werden die 
Biichsenkorper ublicherweise zunSchst gedreht und an- 
schlieBend geschliffen und werden die Schlitze in den 
Biichsenkorper ebenf alls zerspanend mittels Sagen oder 
Schleifen eingebracht. Diese Art der Herstellung ist teu- 
er und bringt auBerdem aufgrund der Vielzahl von unter- 
schiedlichen Fertigungsgangen lange Durchlauf zeiten mit 
sich. Dies gilt insbesondere, wenn die Spannbohrungen 
sehr klein sind, beispielsweise einen 'Durchmesser von we- 
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niger als 6 ram haben, oder die Anforderungen an die Rund- 
laufgenauigkeit sehr hoch sind, beispielsweise die Rund- 
lauftoleranzen unterhalb von 0 r 005 mm liegen sollen. 

Ein weiteres- Problem kann hinzutreten, wenn die zwischen- 
biichsen zum Spannen von Werkzeugen mit einer inner en 
Kuhlmittelzufuhr eingesetzt werden r da in diesem Fall 
aufwendige AbdichtmaBnahmen ergriffen werden mtissen, um 
zu verhindern, daB das liber den Futterkorper zuge£iihrte 
Klihl- und/oder Schmiermittel in die radialen Schlitze 
eintritt und an dem Werkzeug vorbei durch die Schli-tze 
stromt und aus dem Futterkorper als Leckage austritt- 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher r eine 
Zwischenbttchse der eingangs genannten Art anzugeben, die 
einfach in der Herstellung ist, eine hohe Fertigungsge- 
nauigkeit insbesondere hinsichtlich der erreichbaren 
Rundlauftoleranzen ermoglicht und auBerdem die Gef ahr von 
Leckagen eines Kuhlmittelf luids verringert- Des weiteren 
soil ein Spannfutter mit einer solchen Zwischenblichse und 
ein verfahren zur Herstellung von dieser angegeben wer- 
den* 

GemSB einem ersten Aspekt der vorliegenden Erfindung ist 
diese Aufgabe bei einer zwischenbiichse der eingangs ge- 
nannten Art dadurch gelost, daB der Korper ttber seine ge- 
samte LSnge einen sich von seinem AuBenumf ang zum Innen- 
umfang erstreckenden Durchgangsschlitz mit einer maxima- 
len Breite von 0 r 6 mm aufweistv wobei die AuBenkontur r 
der Durchgangsschlitz und die Spannbohrung der zwischen- 
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biichse erodiert sind. GemSB einem zweiten Aspekt ist die 
vorstehend genannte Aufgabe dadurch geldst r dafl der Kor- 
per entlang seines AuBenumfangs verteilt mehrere radiale 
Schlitze, die sich liber die gesamte axiale Lange der Zwi- 
schenbuchse erstrecken und eine maximale Breite von 0 r 6 
mm besitzen/ aufweist und die AuBenkontur, die Schlitze 
und die Spannbohrung der Zwischenbiichse erodiert sind. 

Erf indungsgemafl werden die AuBenkonturen mit den Schlit- 
zen und die zentrale Spannbohrung der Zwischenbucti_se 
durch einen Erodiervorgang in einer einzigen Maschinen- 
aufspannung hergestellt* Aufgrund dieses Herstellungsver- 
fahrens ist es m6glich r die erfindungsgeroaBen Zwischen- 
blichsen automatisch herzustellen , Da die Hersfcellung in 
einer Maschinenauf spannung erfolgt, sind auBerdem sehr 
hohe Fertigungsgenauigkeiten realisierbar. Bei der Zwi- 
schenbuchse, welche gemaB dera ersten Aspefct ausgebildet 
ist, bringt der Durchgangsschlitz den Vorteil mit sich,, 
daB die Zvischenbuchse einseitig of fen ist, so daB im Be- 
trieb nur kleinste Spannkraftverluste auftreten. Dabei 
kann der Durchgangsschlitz beim Erodiervorgang zwischen 
der Bearbeitung der AuBen- und der Innenkontur herge- 
stellt werden r so daB auf die Berstellung einer Vorboh- 
rung verzichtet werden kann, Auch kSnnen sehr dunnwandige 
Wandst&rken von < 1,0 mm mit sehr hoher Genauigkeit und 
geringen Bearbeitungskosten hergestellt werden- 

Bei der Zwischenbiichse nach dem zweiten Aspekt der vor- 
liegenden Erfindung besitzt der Korper eine vergleichs- 
weise groBe Wandstarke, so daB zu einer leichteren ver- 
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formung radiale Schlitze in der AuBenkontur vorgesehen 
sind. Bei dieser Ausf iihrungsform ist ein . Durchgangs- 
schlitz nicht unbedingt er f order lich, er kann jedoch auch 
vorgesehen sein, mn auf eine Vorbohrung fur don Erodier- 
vorgang verzichten zu konnen. 

Brf indungswesentlich ist weiterhin, daB in dem Pall r daB 
Werkzeuge mit innerer Kuhlmittelzufuhr gespannt werden 
sollen, auf aufwendige AbdichtungsmaBnahmen zumindest 
weitgehend verzichtet werden, da die erodierten Schlitze 
bei den Zwischenbuchsen gemaB beiden Aspekten der Erfin- 
dung eine so geringe Breite besitzen, daB der Str5iaungs- 
wider stand in den Schlitzen so grofl ist, daB eine Leakage 
des Kiihl- und/oder Schmiei^iiittels durch die Schlitze 
weitgehend ausgeschlossen werden kann. werden deimoch aus 
Sicherheitsgrunden zusatzliche Abdichtmedien wie bei- 
spielsweise plastische Massen verwendet, so verhindert 
die geringe Breite der Schlitze das Herausextxudieren der 
Abdichtmassen aus den Schlitzen. Das selbe trifft natlir- 
lich auch bei Verwendung fester Stoffe wie s.B- 0- 
Ringschnliren zu f die nun auch Ktlhlroi tteldrucken weit uber 
10 0 bar standhalten k6nnen, SchlieBlich bietet die Erf in- 
dun? den Vorteil, daB sich Schmutz in den schmalen 
Schlitzen nur schlecht ansammeln kann. Es hat sich als 
ausreichend erwiesen, wenn die Schlitzbreite < 0,6 mm 
ist. Bevorzugter Massen sollten die (Durchgangs- ) Schlitze 
jedoch eine maxima le Breite von 0,35 mro r insbesondere ei- 
ne maximale Breite von 0 r 3 mm besitsen. 
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Hinsichtlich weiterer vorteilhaf ter Ausgestaltungen der 
Erfindung wird auf die unteranspriiche sowie die nachfol- 
gende Beschreibung eines Ausfuhrungsbeispiels unter Be- 
zugnahme auf die beiliegende Zeichnung verwiesen. In der 
Zeichnung zeigt: 

Figur 1 im Langs schnitt eine erste Ausfiihxungsf orm ei- 
nes als Warmeschruiupf futter ausgebildeten 
Spannf utters gemaB der vorliegenden Erfindung , 


Figur 2 das Spannf utter aus Figur 1 in Vorderansicht, 

Figur 3 eine Zwischenbuchse des Spannfutters aus Figur 
1 in per spektivis cher , vergroflerter Darstel- 
lung, 

Figur 4 die Spannbuchse aus Figur 3 in Vorderansicht, 

Figur 5 die Zwischenbuchse im Langs schnitt entlang der 
Linie A— A in Figur 4, 

Figur 5 eine weitere Zwischenbuchse fur ein Spannfutter 
gemSUJ Figur 1 in per spe Jet ivi sober r vergr6J3erter 
Darstellung f 

Figur 7 die Spannbuchse aus Figur 6 in Vorderansicht 
und 

Figur 8 die Zwischenbuchse im Senkschnitt entlang der 
Linie AB-A in Figur 7. 


0S/-1 1/2003 17:18 PRUL & RLBRECHT -» 608523994465 

7 


In den Figuren 1 und 2 ist eine Ausfiihrungsf orm eines 
Spannfutters gemaB der vorliegenden Erfindung im Langs- 
schnitt und in Vorderansicht dargestellt. Dieses Spann- 
futter besitzt einen Futterkorper 1 aus einem formsteif en 
Material , der an seinem einen Endbereich in an sich, be- 
kannter Weise einen Bef estigungskonus 2 zur Einspannung 
an einer drehangetriebenen Arbeitsspindel einer werkzeug- 
maschine aufweist. An dem anderen Ende des FutterkSrpers 

1 ist ein AnschluBschaft 3 mit einer zentralen Aufnahme 4 
vorgesehen, in die ein zylindrischer Sehaft eines Werk- 
zeugs wie . bei spiels weise eines Bohrers oder Erasers ein- 
geschoben werden kann, und zwischen dem Bef estigungskonus 

2 und dem AnschluBschaft 3 liegt ein Mittelteil 5 vergro- 
fierten Durchmessers. 

Das dargestellte Spannfutter ist ale warmeschrumpf futter 
ausgebildet. Alternativ ist jedoch auch eine Ausbildung 
als Dehnspannfutter moglich r wobei das Spannfutter dann 
in an sich bekannter Weise im Bereich des AnschluBschaf- 
tes 3 einen Dehnspannmechanismus aufweist. 

Um mit dem Spannfutter 1 auch Schafte von werkzeugen 
spannen zu konnen r deren Durchmesser wesentlich kleiner 
als der Durchmesser der Aufnahme 4 ist, ist in die Auf- 
nahme 4 eine Zwischenbuchse 6 eingesetzt. Diese Zwischen- 
buchse 6 besitzt einen zylindrischen Korper 6a r dessen 
AuBendurchmesser dem Durchmesser der Aufnahme 4 ent- 
spricht und der eine als Durchgangsbohrung ausgebildete 
Spannbohrung 7 mit einem Durchmessei? aufweist r welcher 
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etwa dem Durchmesser der zu spannenden werkseuge ent- 
spricht und unter 6 mm liegen kann- Wie insbesondere in 
den Figuren 3 bis 5 gut zu erkennen ist, weist die Zwi- 
schenbuchse 6 entlang ihres AuBenurof angs verteilt radiale 
Schlitze 8 auf r die iiber die gesamte Lange der Zwischen- 
buchse 6 verlauf en und sich vom AuJBenuraf ang der Zwischen- 
buchse 6 in Richtung der Spannbohrung 7 erstrecken r wobei 
zwischen den Schlitzen 8 und der Spannbohrung 7 nur noch 
sehr schmale Mater ialstege verbleiben. 

Zur axialen Positionierung der ZwischenbUchse 6 bzw. ei- 
nes in diese Zwischenbiichse 6 eingeschobenen Werkzeugs 
ist in der Aufnahme 4 ein Axialanschlagelement vorgese- 
hen f das iia Futterkorper 1 axial verstellbar gehalten 
ist. Konkret ist das axiale Anschlagelement in der darge- 
stellten Ausflihrungsform als Voreinstellschraube 9 ausge- 
bildet r die in eine sich an die Aufnahme 4 anschlieSende 
axiale Durchgangsbohrung 10 des Futterkorpers 1 einge- 
schraubt ist r wozu sie im Bereich ihres Schafts mit einera 
Auflengewindeabschnitt 9a versehen ist. Des weiteren weist 
die Voreinstellschraube 9 eine Durchgangsbohrung 9b auf • 
Diese ist an ihrem aufnahmeseitigen Endbereich in Form 
eines Innensechskants 9c ausgebildet, so daJ3 die Vorein- 
stellschraube 9 durch einen Innensechskantschlussel ver- 
dreht.und auf diese weise axial verstellt werden kann. 

Bei den zu spannenden Werkzeugen handelt es sich in der 
Kegel um werkzeuge mit einer inneren Kuhlmittelzufuhr, 
welche eine zentrale Durchgangsbohrung aufweisen, die 
sich vom aufnahmeseitigen Ende bis zur> Schneide des Werk- 
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zeugs erstreckt, urn der Werkzeugschneide ein Kuhl- 
und/oder Schmiermittel zuzufiihren. Dieses Kuhl- und/oder 
Schmiermittel, das beispielsweise ein Buft/6l-Gemisch in 
Form eines Olnebels sein kann r wird dem maschinenseitigen 
Ende des Werkzeugs iiber einen in dem FutterkcSrper 1 aus- 
gebildeten Kiihlmittelkanal zugefiihrt, welcher im wesent- 
lichen von einem Ktthlmittelzufuhrrohr 11 , das sich zwi- 
schen einem iJbergabeelement der Arbeitsspindel und deir 
Voreinstellschraube 9 erstreckt, und der Durchgangsboh- 
rung 9b der Voreinstellschraube 9 gebildet wird. 

Um zu verhindern, daJ3 das zugefiihrte Ktihl- und/oder 
Schmiermittel an einem in die Spannbohrung 7 der Zwi- 
schenbiichse 6 eingesetzten Werkzeug vorbei iiber die ra?- 
dialen Schlitze 8 der Zwischenbuchse 6 stromen und als 
Leckage aus dem Spannfutter austreten kann, ist die Brei- 
tie der Schlitze 8 so klein dimensioniert, dafl ein Eintre- 
ten des Kiihl- und/oder Schmiermittels in die Schlitze 8 
zumindest im wesent lichen verhindert wird r da der Stro- 
mungswiderstand in den Schlitzen 8 fur das Kuhlmittel zu 
grofl 1st, Damit kann auf weitere Abdichtmedien in den 
Schlitzen zum Teil ganz verzichtet werden kann.* Werden 
Dichtmedien wie z^B . plastische Mas sen verwendet r so ver- 
hindert die geringe Breite der Schlitze 8 das Her aus ex- 
trudieren dieser Dichtmassen. Das gleiche trifft natiir- 
lich auch bei der Verwendung fester Stoffe wie z.B. 0- 
Ringschniire zu, die nun auch KuhlmitteldrUcken weit liber 
10Q bar standhalten konnen. 
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Die Schlitze B, die eine maximale Breite von O r 6 mm und 
insbesondere eine maximale Breite von 0,35 mm besitzen r 
werden in einem Drahterodierverfahren hergestellt. Kon- 
kret ist gemaB der vorliegenden Erfindung vorgesehen, daB 
die gesamte zwischenbiichse 6 aus einem Rohling in einem 
Erodiervorgang hergestellt wird- Wie insbesondere in der 
Pigur 6 schematise!* dargestellt ist, wird dabei zunachst 
die AuBenkontur der Zwischenbiichse 6 rait den Schlitzen 8 
hergestellt und anschlieBend der Erodierdraht unter Bil- 
dung eine.s radialen Oujrchgangsschlitzes 12. in. der wandung 
der Zwischenbuchse 6 radial nach innen gefuhrt, um die 
innenkontur herzustellen. Diese Berstellung der Zwischen- 
biichse 6 raittels eines E rod iervor gangs in einer Maschi- 
nenaufspannung erraSglxcht es, sehr hohe Pertigungsgenau- 
igkeiten zu erreichen f wodurch insbesondere Rundlaufpro- 
bleme vermieden werden konnen- Da die Zwischenbiichse 6 
durchgeschlitzt wird, wird auch die Verwendung einer 
Startbohrung ttberflussig. Dies ist insbesondere bei 
Spanndurchmessern unter 0 r S mm wichtig, da die Herstel- 
lungskosten damit weiter sinken. 

in den Piguren 6 bis 8 ist schlieBlich eine weitere zwi- 
schenbiichse 6 gemaB der vorliegenden Erfindung darge- 
stellt. Diese ist im Vergleich zu der in den Figuren 3 
bis 5 dargestellten Ausfuhrungsform dunnwandig ausgebil- 
det, so daB sie lediglich den Durchgangsschlitz 12 be- 
sitzt r jedoch auf die radialen Schlitze 8 verzichtet wor- 
den ist. Nicht dargestellt ist, daB als unwuehtausgleich 
dem Durchgangsschlit2 12 diametral gegenuberliegend Aus- 
nehmungen in dem Korper 6a vorgesehen -sind. 
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Schunk GmbH & C o . KG Fabrik fiir Soann- und Greifwerkzeu 
ere, Bahnhofstrafle 106-134, D-74348 Eauffen 


Zwischenblichse fur ein Spannfutter und verf ahren zu deren 
Herstelluna 

1- Zwischenbtichse zuro Einsetzen in die zentrale Aufnahme 
(4) eines Spannf utters mit einem zylindrischen KSrper 
(6a) , der eine zentrale, als Durchgangsbohrung ausge- 
bildete Spannbohrung (7) aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl der Korper (6a) iiber seine gesamte iiSn- 
ge einen sich von s ein em AuBenumfang zura Innenumfang 
erstreckenden Durchgangsschlitz (12) mit einer maxi- 
malen Breite von 0 r 6 ran aufweist, wobei die Auftenkon- 
tur, der Durchgangsschlitz (12) und die Spannbohrung 
(7) der Zwischenbuchse (6) erodiert sind. 

2. Zwischenbiichse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daJ3 der Durchgangsschlitz (12) eine maxiroale 
Breite von 0,35 ram, insbesondere eine maximale Breite 
von 0,3 mm besitzt* 

3, Zwischenbiichse zum Einsetzen in die zentrale Aufnahme 
(4) eines Spannf utters mit einem zylindrischen Korper 
(6a) r der eine zentrale, als Durchgangsbohrung ausge- 
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bildete Spannbohrung (7) aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daJJ der Korper (6a) entlang seines AuBenum- 
fangs verteilt mehrere radiale Schlitze (8), die sich 
iiber die gesamte axiale LSnge der Zwischenbuchse (6) 
erstrecken und eine maximale Breite von 0,6 mm besit- 
zen, aufweist und die AuJ3enkontur r die Schlitze (8) 
und die Spannbohrung (7) der Zvrischenblichse (6) ero- 
diert sind* 

4. zwischenbuchse nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daJ3 die Schlitze (8) eine maximale Breite von 
0 r 35 mm r insbesondere eine maximale Breite von 0,5 ram 
besitzen. 

5. Zwischenbuchse nach Anspruch 3 oder 4 r dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Korper (6a) iiber seine gesamte 
Lange einen sich von seinem AuBenumfang zum Innenum- 
fang erstreckenden Durchgangsschlitz (12) mit einer 
maximalem Breite von 0 r 6 mm aufweist. 

6. Zwischenbuchse nach Anspruch S r dadurch gekennzeich- 
net, daJ3 der Durchgangsschlitz (12) eine maximale 
Breite 0,35 mm insbesondere eine maximale Breite von 
0,3 mm besitzt. 

7. Spannf utter mit einem Futterkorper (1), in dem eine 
zentrale Aufnahme (4) fur den Schaft eines zu span- 
nenden Werkzeugs ausgebildet ist, und einem Kiihlmit- 
telzufuhrkanal, der sich zwischen dem maschinenseiti- 
gen Ende des Futterkorpers (1) und der Aufnahme (4) 
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erstreckt, urn dem maschinenseitigen Ende eines in die 
Aufnahme (4) eingeschobenen Werkzeugs ein Kuhlmittel 
zuzufuhren, wobei in die Aufnahme (4) eine Zwischen- 
biichse (S) eingesetzt ist, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Zwischenblichse (6) nach einem der Anspriiche 1 
bis 6 ausgebildet ist. 

8- Spannf utter nach Anspruch 7, dadurch. gekennzeichnet r 
daB in die Schlitze (8) ein Dichtungsmaterial einge- 
setzt ist. 

9. Verfahren zur Herstellung einer Zwischenbiichse (6) 
zum Einsetzen in die Aufnahme (4) eines Spannf utters 
mit einem zylindrischen Korper (6a) r der eine zeutra- 
le f als Durchgangsbohrung ausgebildete Spannbohrung 
(7) aufweist r wobei entlang des AuBenumf angs des zy- 
lindrischen Kdrpers ( 6a ) verteilt niehrere radiale 
Schlitze, die sich iiber die gesamte axiale X,3nge der 
Zwischenbtiche (6) erstrecken, vorgesehen sind 
und/oder der Korper (6a) iiber seine gesamte Lange ei- 
nen sich von s einem AuBenumfang zum inuenumfang er- 
streckenden Durchgangsschlitz (12) aufweist r dadurch 
gekennzeichnet, daB die AuBenkontur r die zentrale 
Spannbohrung (7) sowie die schlitze (8) und/oder der 
Durchgangsschlitz (12) mit einer maximalen Breite von 
0,6 mm durch einen Erodiervorgang in einer einzigen 
Maschinenaufspannung hergestellt werden. 
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10. Verfahren nach Anspnach 9, dadurch gekennzeichnet, 
daJ3 die Schlitze (8) mit einer maximalen Breite von 
0,3 mm hergestellt werden. 
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Zusaromanf assuna; 

Schunk GmbH & Co. KG Fabrik ftir Soann- und Greifwerkzeu- 
qe, Bahnhof strafle 106-134, D-74348 Eauffen 

Zwischenbiichae fiir sin Soannfutter und Verfahren zu deren 
Herstellunq 


Die Erfindung bezieht sich auf eine Zwischenbuchse zum 
Einsetzen In die zentrale Aufnahme (4) eines Spannf utters 
mit einera zylindrischen Korper (6a), der eine zentrale r 
als Durchgangsbohrung ausgebildete Spannbohrung (7) und 
entlang seines AuJ3enumf angs verteilt taehrere radiale 
Schlitze ( B > r die sich liber: die gesajute axiale Lange der 
Zwischenbuchse (6) erstrecken, aufweist, welche dadurch 
gekennzeichnet ist, daB die Schlitze (8) eine maximale 
Breite von 0 r 35 mm besitzen und die Audenkontur r die 
Schlitze (8) und die Spannbohrung (7) der Zwischenbuchse 
(6) erodiert sind, wobei der Korper (6a) uber seine ge- 
samte L&nge einen sich von seinezn AuBenumgang zum Innen- 
umfang erstreckenden Durcbgangsschlitz (12) aufweist. 

Die Erfindung bezieht sich f erner auf ein Verfahren zur 
Herstellung einer solchen Zwischenbuchse. 
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